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Description 

[0001] La pr6sente invention concerne un procede 
pour la preparation d'une viande restructure pr6sen- 
tant une structure feuiiletee. 

[0002] Elle a plus particulierement pour but, mais non 
exclusivement, un procede visant k reconstituer des 
portions de viande, telles que biftecks, rdtis, escalopes 
ou similaires, ayant un aspect avantcuisson, unetenue 
et des proprietes organoleptiques aussi proches que 
possible de celles du muscle naturel, k partir d'une di- 
vision des muscles suivie d'opdrations de melange et 
de mise en forme des produits de cette division avec 
des additifs eventuels. 

[0003] Les etudes conduites par le demandeur et qui 
ont donne lieu au depot de la demande de brevet WO 
8705190 A, avaient jusqu'ici montre qu'un tel r6sultat 
etait obtenu si ie procede de restructuration confere au 
produit final une structure composee de feuilles ultrafi- 
nes de moyenne surface, adherant entre elles d'une ma- 
niere plus ou moins reguliere qui conserve la texture 
feuiiletee. 

[0004] La solution qui semblait s'imposer alors con- 
sistait en un precede comprenant les phases operatoi- 
res suivantes : 

la fragmentation d'un muscle, de preference chaud 
(e'est-a-dire preieve ante rigor mortis) en lanieres 
ou morceaux allonges ayant une section "de 
moyenne surface" avantageusement de dimen- 
sions comprises entre 20 et 30mm, 
la formation de blocs allonges par superposition 
desdites lanieres dans une direction generaiement 
parallele k leur longueur, avec refroidissement des 
laniferes en surface, avantageusement par intro- 
duction de neige carbonique, 
le tranchage des blocs dans une direction perpen- 
diculaire k leur longueur pour detenir des feuilles 
ultrafines de moyenne surface, 
la restructuration en morceaux de viande par as- 
semblage des feuilles ultrafines dans une operation 
de mise en forme non destructrice de la texture 
feuiiletee. 

[0005] Le terme "feuilles ultrafines" designe ici des 
feuilles d'epaisseur sensiblement inferieure k 1 mm et 
dont une certaine proportion, au moins dans la structu- 
re, a une epaisseur comprise entre 2/1 0 et 5/1 0 mm tan- 
dis que le terme "moyenne surface" designe des surfa- 
ces de I'ordre de quelques cm 2 . 
[0006] Pour obtenir des feuilles presentant ce niveau 
d'epaisseur, le demandeur proposait un appareil de 
tranchage des blocs faisant intervenir un disque rotatif 
deplace en translation circuiaire k travers le pain soli- 
dairement k un plateau circuiaire tournant, les blocs 
etant amenes dans I'aire de tranchage par I'intermediai- 
re de moyens de guidage ax6s paralieiement k I'axe du 
disque rotatif. 



[0007] L'op6ration de restructu ration et de mise en 
forme de la viande etait r6alis6e au moyen d'un dispo- 
sitif faisant intervenir deux vis heiicoldales d'axes paral- 
lels, afiletage inverse I'une de I'autre et entraines dans 
5 des sens inverses tels que les filetages s'enroulent Tun 
vers I'autre, ces vis debouchant dans deux buses de 
sortie respectives. 

[0008] L'invention a plus particulierement pour but 
d'ameiiorer le proc6d6 pr6cedemment evoqu6 de ma- 
io niere k obtenir des produits presentant une texture et 
des proprietes organoleptiques encore plus proches de 
celles du muscle naturel. 

[0009] Elle propose k cet effet un procede du type 
susdit dans lequel les feuilles ultrafines presentent une 

'5 surface beaucoup plus importante, de I'ordre de 5 k 500 
cm 2 , en moyenne sup6rieure k 10 cm 2 avec une epais- 
seur ne d6passant pas quelques dixiemes de mm. 
[0010] II s'avere en effet qu'& la suite de la phase de 
restructuration de la viande, qui s'effectue sous vide, on 

20 obtient une texture bien meilleure et ce en depit d'un 
prejuge qui laissait penser que compte tenu de Taction 
mecanique exercee par la double vis sans fin du dispo- 
sitif de restructuration, la surface maximum des feuilles 
ne devait pas depasser 1 k 2 cm 2 . 

25 [0011] Bien entendu, le probieme qui se pose alors 
est celui de la realisation industrielle de tranches pre- 
sentant une telle surface, etant entendu que le trancha- 
ge de blocs presentant les caracteristiques de ceux pr6- 
cedemment evoqu6s, ne permet pas d'obtenir ce r6sul- 

30 tat 

[0012] L'invention propose done de remplacer la pha- 
se de fragmentation pr6c6demment decrite par une 
phase de fragmentation conduisant k I'obtention de pla- 
ques de viande presentant une surface pouvant alter de 

35 5 k 500 cm 2 et une epaisseur de I'ordre de 5 k 30 mm. 
[0013] II s'avere que lors de la formation des blocs k 
Tinterieur d'un moule dans lequel la viande fragmentee 
est comprimee par un piston mu par un actionneur, les 
plaques de viande se disposent k plat les unes contre 

40 les autres, perpendiculairement k I'axe de d6placement 
du piston. De ce fait, le tranchage des blocs peut §tre 
ensuite effectue paralieiement aux faces principals 
des plaques de viande. Les tranches obtenues seront 
done de dimensions relativement importantes (la surfa- 

4 $ ce pouvant atteindre la surface maximum des plaques, 
soit environ 500 cm 2 ). 

[001 4] Un mode d'execution de l'invention sera decrit 
ci-apres, k titre d'exemple non limitatif avec reference 
aux dessins annexes dans lesquels : 

50 

La figure 1 est une representation schematique, 
vue de dessus, d'une installation de fabrication de 
viande feuiiletee selon l'invention ; 

55 La figure 2 est une vue en elevation schematique 
de Installation ; 

La figure 3 est une vue en coupe axiale montrant 
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partieilement le tunnel d'extrasion k double vis uti- 
lise dans ('installation des figures 1 et 2. 

[0015] Dans cet exemple, Installation complete de 
fabrication de viande feuillet6e comprend s 
essentiellement : 

un tunnel de refrigeration 1 dans lequel circulent les 
morceaux de viande k traiter obtenus apres frag- 
mentation, qui se pr6sentent sous la forme de pla- 
ques de viande, 

un eievateur 2 qui les transfere dans une tremie 
d'alimentation d'un moule formeur de blocs 4 muni 
d'un verin hydraulique 41 ; 
un magasin k barillets 5 dans lequel la temperature 
des blocs se stabilise, 

un presseur 6 de retention des blocs en vue de leur 
tranchage, 

une t§te de coupe contenue dans un carter de pro- 
tection (poste de tranchage 7) et comportant deux 
lames, 

un dispositif de distribution de liant, un sas S et un 
dispositif 9 de formage sous vide de la viande 
feuilletee k partir des f euilles couples par la tete de 
coupe. 

[0016] Le tunnel de refrigeration 1 est congu de ma- 
niere k assurer un ref roidissement energique, apte a re- 
f roidir rapidement la superf icie des morceaux k tr£s bas- 
se temperature, de I'ordre de -25°C k -35°C. Dans le 
cas ou Ton veut obtenir des produits frais, on fera inter- 
vene, en plus d'un froid cryogenique, un froid mecani- 
que permettant d'assecher la surface de la viande. 
[001 7] Par contre, dans le cas de la production de pro- 
duits surgeies, ce ref roidissement pourra §tre assure au 
moyen de neige carbonique. 
[001 8] L'eievateur 2 est avantageusement du type k 
bande transporteuse circulant en atmosphere d'anhy- 
dride carbonique. 

[0019] Le moule formeur de blocs de viande est fer- 
ine, k son extr6mite oppos6e au poussoir PO qui termi- 
ne le piston du v6rin 41 , par une trappe 43 dont I'ouver- 
ture et la feimeture sont commandees par un verin. 
[0020] La commande du verin 41 est effectuee de tel- 
le maniere que le bloc forme entre le poussoir PO et la 
trappe 43 aura une longueur pred6termin6e. A cet effet, 
apres avoir comprime une certaine quantite de viande 
k I'interieur du moule 4, le verin 41 recule d'une longueur 
egale k deux fois la longueur non remplie du moule, ce 
qui fait qu'aux aliens et retours successifs du v6rin ef- 
fectues pour obtenir le remplissage complet du moule, 
des fractions decroissantes de la quantite de viande 
contenue dans la tremie seront poussees dans le mou- 
le. L'alimentation du moule s'effectue par rintermediaire 
d'une tremie congue de maniere k ce que chaque pla- 
que de viande se presente sensiblement perpendiculai- 
rement k I'axe longitudinal du moule. 
[0021] Apres son formage, chaque bloc P est pouss6 



par le v6rin dans un premier barillet 51 du magasin 5, 
qui en comporte quatre, et est entratn6 en rotation de 
fagon que le bloc occupe successivement diverses po- 
sitions jusqu'6 son ejection de la derniere position vers 
la tete de coupe TC par un verin poussoir 55. 
[0022] Le temps de sejour des blocs dans le magasin 
est determine de fagon k ce que la temperature de la 
viande ait le temps- de se stabiliser k une valeur com- 
prise entre 0° et-2°C. 

[0023] Le v6rin poussoir 55 est commande de manie- 
re k provoquer I'avance continue du bloc de viande qu'il 
ejecte du magasin k barillet 5 k faible Vitesse, dans la 
zone de tranchage, par exemple entre 6 et 10 mm/sec. 
[0024] Dans ce cas, I'avance du bloc entre deux cou- 
pes successives pourra done §tre comprise entre 0,36 
mm et 0,6 mm, valeurs qui correspondent k I'epaisseur 
de la feuille en debut de coupe. 
[0025] Le tranchage est obtenu au moyen d'un disque 
rotatif deplace en translation circuiaire k travers le bloc 
solidairement k un plateau circuiaire tournant, le disque 
tournant en sens inverse du plateau. 
[0026] Au sortir du poste de tranchage 7, les feuiiles 
de viande tombent dans une tremie T dont le fond F est 
referme par une porte etanche P 1 actionn6e par un verin 
V 1 qui commande Pentr6e du sas S dans lequel est rea- 
lise sequentiellement un vide. Le sens de rotation inver- 
se du disque et du plateau fait en sorte que les particules 
de viande tombent dans la tremie T au fur et k mesure 
de la production des feuiiles. Par contre, dans le cas ou 
ce sens de rotation est le m§me, les particules sont pro- 
jetees dans toutes les directions et retombent ensuite 
par paquets dans la tremie, nuisant ainsi k la quaiite et 
k I'homogeneite du produit. 

[0027] La sortie de ce sas S, commandee par une 
deuxieme porte etanche P 2 commandee par un verin 
V 2 , donne acces au dispositif de formage sous vide 9. 
[0028] Bien entendu , la commande des portes P 1 , P 2 
est alternee, le vide n'etant applique au sas S que lors- 
que la porte d'entr6e P 1 est ferm6e tandis que la porte 
de sortie P 2 est ouverte. Gr&ce k cette disposition, le 
dispositif de formage peut fonctionner de fagon prati- 
quement continue, etant entendu que le chargement du 
sas S s'effectue pendant un temps trfes court par rapport 
au temps de dechargement. De meme, le dispositif de 
formage 9 est soumis k un vide continu. 
[0029] Le dispositif de formage 9 consiste ici en un 
tunnel d'extrusion comprenant deux vis heiicoTdales 20, 
21 axees paralieiement et distantes I'une de ('autre de 
maniere k ce que les vis 20, 21 s'inscrivent dans des 
cylindres sensiblement tangents. 
[0030] Ces deux vis 20, 21 , dont les filetages sont in- 
verses Tun de I'autre et sont avantageusement recou- 
verts de Teflon", sont entratn6es par un ensemble de 
motorisation agence de fagon k permettre leur rotation 
en sens inverse Tune de I'autre en s'enroulant I'une vers 
('autre vers I'interieur de I'ensemble. 
[0031] La masse de viande introduite k I'extremite 
d'entree du tunnel 9 est poussee et comprimee dans la 
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fectue k Pinterieur d'un moule (4) dans lequel la 
viande fragments est comprimee par un action- 
neur (41). 

5 4. Procede selon la revendication 3, 

caracterise en ce que introduction de la viande 
fragmentee dans le moule (4) s'effectue de manure 
k ce que les plaques de viande se disposent k plat 
les unes contre les autres perpendiculairement k 

10 raxe de defacement du piston. 



section de sortie du tunnel ou le pas des vis 20, 21 est 
plus r6duit. 

[0032] Chaque section d'extremite du tunnel est re- 
liee k une buse de sortie 200, 21 0 distincte qui comporte 
une portion d'entr6e tronconique dans laquelle s'enga- 
ge Pextremite de diametre decroissant de la vis 20, 21 , 
suivi d'une portion cylindrique. 
[0033] Les vis 20, 21 exercent sur la masse qu'elles 
transferent, une action d'agr6gation dans laquelle les 
feuilles de viande se disposent selon des orientations 
privil£gi6es, la Vitesse de rotation des vis (entre 50 et 
300 tours/mn) demeurant faible pour preserver Pintegri- 
te des fibres de viande. De ce fait, k la sortie de la buse 
200, 21 0 correspondante, la texture du produit final, et 
en particulier I'orientation des fibres, sont proches de 
celles d'un muscle naturel. 

[0034] Le produit se pr6sente sous la forme d'un bou- 
din continu qui pourra §tre tranche de manfere k obtenir 
des morceaux de viande reconstitute pr6sentant Pas- 
pect de tournedos. 

[0035] Ces morceaux pourront etre vendus en tant 
que viande fraiche, dans les circuits de distribution tra- 
ditionnels ou meme etre congeies. 



Revendications 

1. Precede pour la preparation d'une viande restruc- 
ture comportant les operations successives 
suivantes : 

la fragmentation d'un muscle, de preference 
chaud (ante rigor mortis) en morceaux, 
la formation de blocs k partir de morceaux dont 
la surface a ete prealablement refroidie, 
- le tranchage des blocs dans une direction per- 
pendiculaire k leur longueur pour obtenir des 
feuilles ultrafines d'au plus quelques dixi&mes 
de millimetres d'gpaisseur, 
la restructuration en pieces de viande par as- 
semblage de feuilles ultrafines dans une ope- 
ration de mise en forme non destructrice de la 
texture feuilletee, 

caracterise en ce que les feuilles ultrafines pre- 
sented une surface de Pordre de 5 k 500 cm 2 , en 
moyenne sup6rieure k 10 cm 2 , avec une epaisseur 
ne depassant pas quelques dixiemes de mm. 

2. Proc6d6 selon la revendication 1 , 
caracterise en ce que les susdits morceaux obte- 
nus k Pissue de la phase de fragmentation pr6sen- 
tent ia forme de plaques pr6sentant une surface 
pouvant alier de 5 k 500 cm 2 et une epaisseur de 5 
k 30 mm. 

3. Precede selon la revendication 2, 
caracterise en ce que la formation des blocs s'ef- 



5. Procede selon Pune des revendications 2 & 4, 
caracterise en ce que le tranchage des blocs est 
effectue paralieiement aux faces principles des 

15 plaques de viande. 

6. Precede selon Pune des revendications pr6ceden- 
tes, 

caracterise en ce que le tranchage est obtenu au 
20 moyen d'un disque rotatif deplac6 en translation cir- 
culaire k travers le bloc solidairement k un plateau 
circulaire tournant, le disque tournant en sens in- 
verse du plateau. 

25 7. Procede selon Pune des revendications pr6c6den- 
tes, 

caracterise en ce qu'apres ('operation de trancha- 
ge, les feuilles tombent dans une tremie (T) dont le 
fond est constitue par une premiere porte (P.,) com- 
30 mandant I'entr6e d'un sas (S) dans lequel est rea- 
lise s6quentiel lement un vide, la sortie de ce sas (S) 
etant commandee par une deuxieme prote (P 2 ) 
donnant acces au dispositif de formage sous vide 
(9). 

35 

8. Proc6d6 selon la revendication 7, 
caracterise en ce que la commande des susdites 
portes (P 1t P 2 ) est altern6e, le vide n'etant applique 
au sas que lorsque la porte d'entree (P^ est fermee 
tandis que la porte de sortie (P 2 ) est ouverte. 

9. Procede selon Pune des revendications prec6den- 
tes, 

caracterise en ce que Poperation de formage s'ef- 
45 fectue dans un tunnel d'extrusion comprenant au 
moins une vis heiicoidale (20, 21). 

10. Procede selon la revendication 9, 
caracterise en ce que le tunnel d'extrusion com- 

50 prend deux vis heiicoidales (20, 21 ) axees paralie- 
iement et distantes Pune de Pautre de maniere k ce 
que les vis s'inscrivent dans des cylindres sensibie- 
ment tangents, les filetages de ces vis etant inver- 
ses Pun par rapport k Pautre. 

55 

11. Procede selon Pune des revendications preceden- 
tes, 

caracterise en ce que lorsque la viande restructu- 
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r6e est utilisge en tant que produit frais, le refroidis- 
sement des morceaux constituant les blocs est as- 
sure par des moyens de refroidissement m§cani- 
ques et en ce que lorsque la viande restructure 
est congel6e, ledit refroidissement peut etre obtenu 
au moyen de neige carbonique. 



Claims 

1 . Method of preparing restructured meat, comprising 
the following successive operations: 

- fragmenting a muscle, preferably hot (ante rigor 
mortis), into pieces, 

- forming blocks from pieces, the surface of 
which has been previously cooled, 

slicing the blocks in a direction perpendicular 
to their length to obtain ultra-fine slivers which 
are, at most, a few tenths of a millimetre thick, 
and 

restructuring into pieces of meat by assembling 
the ultra-fine slivers in a shaping operation 
which does not destroy the slivered texture, 

characterised In that the ultra-fine slivers have a 
surface area in the order of 5 to 500 cm 2 , the mean 
surface area being greater than 10 cm 2 , with a thick- 
ness which does not exceed a few tenths of a mil- 
limetre. 

2. Method according to claim 1 , characterised in that 
the above-mentioned pieces, obtained at the end of 
the fragmentation phase, have the configuration of 
slabs, which have a surface area of between 5 and 
500 cm 2 and a thickness of between 5 and 30 mm. 

3. Method according to claim 2, characterised in that 
the formation of the blocks is carried out inside a 
mould (4), in which the fragmented meat is com- 
pressed by an actuator (41). 

4. Method according to claim 3, characterised in that 
the fragmented meat is introduced into the mould 
(4) so that the slabs of meat lie flat against each 
other and perpendicularto the axis of displacement, 
of the piston. 

5. Method according to one of claims 2 to 4, charac- 
terised in that the slicing of the blocks is carried 
out parallel to the principal faces of the slab of meat. 

6. Method according to one of the preceding claims, 
characterised in that the slicing is achieved by 
means of a rotating disc which is displaced in a cir- 
cular movement through the block jointly with a cir- 
cular turntable, the disc turning in the opposite di- 
rection to the turntable. 



7. Method according to one of the preceding claims, 
characterised in that, after the slicing operation, 
the slivers fall into a hopper (T), the base of which 
is formed by a first door (P.,) controlling the inlet to 
5 a chamber (S), in which a vacuum is sequentially 
produced, the outlet from this chamber (S) being 
controlled by a second door (P 2 ) giving access to 
the device (9), which effects shaping in a vacuum. 

10 8. Method according to claim 7, characterised in that 
the control of the above-mentioned doors (P 1t P 2 ) 
is alternate, the vacuum only being applied to the 
chamber when the inlet door (Pj) is closed while the 
outlet door (P 2 ) is open. 

15 

9. Method according to one of the preceding claims, 
characterised in that the shaping operation is car- 
ried out in an extrusion tunnel comprising at least 
one helical screw (20, 21). 

20 

10. Method according to claim 9, characterised in that 
the extrusion tunnel comprises two helical screws 
(20, 21 ), the axes of which are parallel to and re- 
mote from each other so that the screws are aligned 

25 in substantially tangential cylinders, the threads of 
these screws being opposite to each other. 

11. Method according to one of the preceding claims, 
characterised in that, when the restructured meat 

30 is used as a fresh product, the cooling of the pieces 
making up the blocks is ensured by mechanical 
cooling means, and in that, when the restructured 
meat is frozen, said cooling may be achieved by 
means of carbonic acid ["snow"]. 

35 

PatentansprOche 

1. Verfahren zur Herstellung eines umstrukturierten 
40 Fleisches mit den folgenden aufeinanderfolgenden 
Arbeitsgangen: 

das Zerkleinern eines vorzugsweise wanmen 
(ante rigor mortis) Muskels in Stucke, 
45 - die Bildung von Blocken ausgehend von den 
Stucken, deren Oberflache zuvor gekuhlt wor- 
den ist, 

das Schneiden der Blocke in einer Richtung, 
die senkrecht zu ihrer Lange ist, urn ultrafeine 

so Schelben mit einer Dicke von hochstens eini- 

gen Zehntel mm zu erhalten, 
- die Umstrukturierung in Fleischteile durch Zu- 
sammensetzen der ultrafeinen Scheiben in ei- 
nem Formgebungsarbeitsgang, der fur die 

55 scheibenartige Textur nicht destruktiv ist, . 

dadurch gekennzeichnet, daB die ultrafeinen 
Scheiben eine Oberflache in der GroBenordnung 
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von 5 bis 500 cm 2 , im Mittel von mehr als 10 cm 2 , 
aufweisen mit einer Dikke, die einige Zehntel mm 
nicht uberschreitet. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, daB die oben genann- 
ten Stucke, die in der Zerkleinerungsphase erhalten 
werden, die Form von Platten aufweisen, die eine 
Oberflache aufweist, die von 5 bis 500 cm 2 gehen 
kann, und eine Dicke aufweisen, die von 5 bis 30 
mm gehen kann. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Bildung der 
Blocke sich im Inneren einer Form (4) vollzieht, in 
der das zerkleinerte Fleisch durch ein Betatigungs- 
gerat (41) komprimiert wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, 

dadurch gekennzeichnet, daB das Einfuhren des 
zerkleinerten Fleisches in die Form (4) sich derail 
vollzieht, daB sich die Fleischplatten flach aneinan- 
der anlegen senkrecht zur Achse der Verschiebung 
des Kolbens. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 2 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Schneiden der 
Blocke sich parallel zu den Hauptflachen der 
Fleischplatten vollzieht. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, 

dadurch gekennzeichnet, daB sich das Schnei- 
den mittels einer drehbaren Scheibe vollzieht, die 
in einer Kreisverschiebung durch den Block ver- 
schoben wird, der mit einer runden, sich drehenden 
Platte verbunden ist, wobei sich die Scheibe in urn- 
gekehrter Richtung dreht wie die Platte. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Scheiben nach 
dem Arbeitsschritt des Schneidens in einen Behal- 
ter (T) fallen, dessen Boden durch eine erste Tur 
(P^ gebildet ist, die den Eintritt in eine Schleuse (S) 
steuert, in der sequenziell ein Vakuum realisiert 
wird, wobei der Austritt aus der Schleuse durch eine 
zweite Tur (P 2 ) gesteuert wird, die einen Zugang zu 
der Vorrichtung zum Formen unter Vakuum (9) ge- 
wahrt. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Steuerung der 
genannten Turen (P 1t P 2 ) altemiert wird, wobei das 
Vakuum nur dann in der Schleuse gebildet wird, 
wenn die Eintrittstur (P^ geschlossen ist, wahrend 
die Ausgangstur (P 2 ) geoffnet ist. 



9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprfj- 
che, 

dadurch gekennzeichnet, daB der Arbeitsgang 
des Formens sich in einem Extrusionstunnel voll- 
5 zieht, der wenigstens eine spiralformige Schraube 
(20, 21) aufweist. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, 

dadurch gekennzeichnet, daB der Extrusionstun- 
10 nel (2) spiralformige Schrauben (20, 21) aufweist, 
die mit parallelen Achsen und zueinander beab- 
standet angeordnet sind, derart, daB die Schrauben 
Zylinder beschreiben, die sich etwa beruhren, wo- 
bei die Gewinde dieser Schrauben zueinander in- 
15 vertiert sind. 

1 1 . Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, 

dadurch gekennzeichnet, daB dann, wenn das 
20 umstrukturierte Fleisch als frisches Produkt benutzt 
wird, das Kuhlen der Stucke, die die Blocke bilden, 
durch mechanische Kuhlmittel sichergestellt wird, 
und daB dann, wenn das umstrukturierte Fleisch 
eingefroren wird, die genannte Abkuhlung durch 
25 Trockeneis erhalten wird. 
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